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Esta investigación se basa en los resultados obtenidos a partir de un diagnóstico total de la 
empresa, y debido al impacto potencial de las oportunidades de mejora detectadas, se escogió 
evaluar la implementación de aquellas que afectan directamente a la producción y a la calidad. 
Se realizó el diagnóstico de la situación actual en el área de producción y calidad de la empresa 
Estructuras Metálicas “Virgen de la Puerta SAC”, encontrando que los problemas que 
incrementaban los costos operativos eran: la falta de estandarización en acabado, planificación 
de la producción ineficiente, falta de estandarización del producto,  falta de orden, limpieza y 
organización y por último la falta de capitación. Todas estas causas generaban una pérdida de 
S/.333, 840. 
La propuesta de mejora en la gestión de producción y calidad se  logró reducir los costos 
operativos de la empresa Estructuras Metálicas Virgen de la Puerta S.A.C. en S/.220, 895. Con 
el estudio de tiempos se logró reducir el tiempo perdido en un 50% (de 420 horas a 210 horas al 
año) generando un ahorro de S/. 11,268. Con el MRP se generó una reducción de los Gastos del 
Programa de Compras de S/.9,182.53, o de 60.58%. Con el control Estadístico de Procesos y la 
Casa de la Calidad se logró reducir el % de Reprocesos en los productos de 19.88% a 6.65% 
generando un ahorro de S/.184, 218. Con las 5s se logró reducir el % de espacio utilizado de 
manera inadecuada en 17% generando un ahorro de S/.11, 704 y por ultimo con el plan de 
capacitaciones se logró generar un ahorro de S/.4, 520. 
Finalmente, la implementación de las mejoras detectadas, evaluado en un periodo de 5 años, nos 
generan un VAN de S/. 96,435 con una tasa de descuento del 14% un TIR de 35%m B/C de 1.5 







This research is based in them results obtained starting from a diagnostic total of the company, 
and due to the impact potential of them opportunities of improves detected, is chose assess the 
implementation of those that affect directly to the production and to the quality.  
It made the diagnostic of the current situation in the area of production and quality of the 
company Structure Metallic “Virgen de la Puerta SAC”, finding that the problems that increased 
the operative costs were: The fault of standardization in finishing, planning of the production 
inefficient, fault of standardization of the product, fault of order, cleaning and organization and 
finally the fault of qualification. All these causes generated a stray of S/.333, 840. 
The proposal of improvement in the management of production and quality attained   reduce the 
operative costs of the company Structure Metallic Virgen de la Puerta SAC. In S/.220, 895. 
With the study of time attained educe the stray time in 50% (of 420 hours to 210 hours to the 
year) generating a saving of S/. 11,268. With the MRP generated a reduction of the Costs of the 
Program of Shopping of S/.9,182.53, or of 60.58%. With the Statistical control of Processes and 
the House of the Quality attained reduce the % of reprocess in the products of 19.88% to 6.65% 
generating a saving of S/.184, 218. With the 5s attained reduce the % of space used of 
unsuitable way in 17% generating a saving of S/.11, 704 and by ultimo with the plan of 
qualifications attained generate a saving of S/.4, 520. 
Finally, the implementation of the improvements detected, evaluated in a period of 5 years, 
generate us a VAN of S/. 96,435 with a tax of discount of 14% a TIR of 35%, B/C of 1.5 and a 
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